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Besehrelbung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
der im OberbegrifT des ersten Anspruchs angegebenen 
Art. 5 
[0002] Aus der EP 0 1 73 654A ist es bekannt, zum 
AuftragsschweiBen aber auch zur Herstellung von 
SchweiQnahten einen Laserstrahl zu verwenden und 
gleichzertig Zusatzwerkstoff zuzuf uhren, urn - beim Her- 
stellen der Schwei3naht - ein Zusatzmaterial fur die Ver- 
bindungsstelle zur Verfugung zu stellen. Als 
SchweiBnahtfornnen ist der Stumpfsto[3 beschrieben. 
Der Zusatzwerk ist pulverfdnnig und wird entweder al- 
leine durch Schwerkraft Oder mit Hilfe eines Inertgases 
zur SchweiBstelle transportiert. In der SchweilBstelle 
schmilzt er auf und bildet so Material fur die 
SchweiBnaht. 

[0003] Es hat sk:h herausgestellt: daB dieses Verfali- 
ren beim VerschwelBen von Aiuminiumbiechen keine 
brauchbaren Ergebnisse liefert. 
[0004] Bisher hat man Aluminiunnbleche mitelnander 
verschwelBt, indem man ein konventionelles Schmelz- 
schweiBverfahren wie das MIG- Oder WIG-Verfahren 
angewandt hat. DIese Verfahren bringen eine hohe 
Warmeeintragung in die zu verschweiBenden Bleche 
mil der Folge, daB sich die Bleche bzw. die Karosserie- 
struktur verzieht. 

[0005] Damit sind umfangreiche Richtarbeiten not- 
wendig, die teuer und zeitaufwendig sind, so daB diese 
Verfahren f Or Karosserie-AuBenbleche fOr Kraftfahrzeu- 
ge nur bedingt angewendet werden konnen. Urn diese 
SchweiBverfahren iiberhaupt einsetzen zu konnen, 
muBten die StoBkanten der Bautelle speziell vorbereitet 
werden. Als Nahtform wurde ubtichenA^eise der Uber- 
lappstoB gewahlt. 

[0006J Aufgabe der Erfindung Ist es, MaBnahmen vor- 
zuschlagen, daB das aus der gattungsbildenden Schrlft 
bekannte LaserschweiBen mit pulverfomiigem Zusatz- 
werkstoff auch fQr Alumlnlumbleche, insbesondere fur 
Karosserie-AuBenbleche von Krafttahrzeugen, also fur 
Dunnbleche, venwandt werden kann. 
[0007] Gelost wird diese Aufgabe durch die Merkmale 
des ersten Anspruchs. Die Losung hat den Vorteil. daB 
eine Nahtvorbereitung der StoBkanten und auch ein 
Entfernen der Oxydschicht nicht notwendig ist und daB 
trotzdem eine Naht erzeugt wird ohne Por6sltaten und 
ohne Einfallstellen sowie ohne die beim Laserschwei- 
Ben ohne bzw. mit drahtformigem Zusatzwerkstoff be- 
kannten Krater am Anfang und Ende der SchwelBnaht. 
Durch die Venwendung eines Tragergases kann der Pul- 
vervolumenstrom gezlelt gesteuert werden. Da dieses 
Tragergas unabhangig vom Schutzgasstrom Ist, ist 
auch eine unabhangige Regelung der beiden Gasstro- 
me moglich, so daB optimale Bedingungen an der 
SchweiBstelle eingestellt werden kdnnen. Ebenso wer- 
den aufgrund der wesentlich geringeren Warmeeinbrin- 
gung in die Bleche die Richtarbeiten nach dem Schwei- 
Ben wesentlich verrlngert bzw. k6nnen ganz entfallen. 



Damit k6nnen erhabene NShte gerlnger Nahtbrelte er- 
zielt werden, die anschlieBend nachgearbeitet werden. 
Hlerzu wird ein mengenmaBig entsprechend dimensio- 
nierter Pulverstrom verwendet. 
[0008] Ein wetterer Vorteil der Erfindung besteht dar- 
In, daB auf einen Wurzelschutz durch Schutzgasbeauf- 
schlagung von der Unterseite zur Fugestelle ganziich 
verzichtet werden kann. 

[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen beschreiben die 
Unteranspruche. 

[0010] Durch die in Anspruch 2 genannte Material- 
kombination konnten homogene porenfreie 
SchweiBverbindungen erzeugt werden. 
[0011] Die Anspruche 3 und 4 beschreiben Gase fur 
das Tragergas und das Schutzgas, wobei von den Edel- 
gasen bevorzugt Helium verwendet wird. Es ist aber 
auch mdgllch, anstelle eines Edelgases Stickstoff zu 
verwenden. 

[0012] Vorteilhaft ist es, daB nur ganz geringe Menge 
des Tragergases im Bereich von 1 bis 2 Liter pro Minute 
benotigt werden, um eine ausreichende Menge des Zu- 
satzwerkstoffes zu fordern. Der Schutzgasvolumen- 
strom ist ebenfails sehr gering, im Bereich von 5 bis 30 
Liter pro Minute. A(s TrSgergas und/oder Schutzgas 
wird bei der VerschweiBung von Aiuminiumbiechen ein 
Edelgas oder Strckstoff bevorzugt. 
[0013] Der Zusatzwerkstoff wird uber eine rohrforml- 
ge Fordereinrichtung zugefuhrt, die einem Winkel von 
30 bis 60*" zur Achse des Laserstrahles ausgerichtet ist. 
Als Zusatzwerkstoff haben steh bei der VerschweiBung 
von Aluminiumdunnblechen folgende Alumlniumpulver 
bewahrt: AlSi^, AIMg^, AIMgnSim, AIMgMn^^. 
[0014] Mit dem beschriebenen Verfahren ist es mog- 
lich, auch ZwangslagenschweiBungen vorzunehmen 
und die Duse im dreidimensionalen Raum zu bewegen, 
ohne daB die Nahtqualitm darunter ieidet. Damit Ist es 
moglich, auch Bleche zu einer Kraftfahrzeugkarosserie 
zu verschweiBen, bei denen der Nahtverlauf in der Re- 
gel nicht in einer Ebene stattfindet. 
[0015] Ubilcherweise werden die zu verschweiBen- 
den Atuminiumdunnbteche test eingespannt in einer 
Aufnahmevorrichtung um sicherzustellen, daB die Bau- 
telle im Nahtbereich iiber die gesamte Bauteilkontur zu- 
einander gespannt werden, um eine exakte Wanneab- 
fuhr und eine exakte Positionierung der StoBkanten 
wahrend des SchwelBprozesses zu gewShrleisten. Der 
SchwelBkopf mit der Zufuhreinrichtung fur den Zusatz- 
werkstoff werden dann entlang der SchwelBnaht ge- 
fuhrt, beispielsweise von einem industrieroboter. IHier- 
bei kann ein Industrieroboter eingesetzt werden, der so- 
wohl den LaserschwelBkopf wie auch die Zusatzwerk- 
stoffzufuhrvorrichtung fuhrt, letztere kann jedoch auch 
separat gefuhrt werden. 

[0016] Bei VersuchsschweiBungen wurden folgende 
Parameter venvendet: Leistung des Lasers 2200 W, 
Vorschubgeschwindigkeit des Lasers 3 m/min, Schutz- 
gas Helium, das mit 10 l/min zugefuhrt wurde, als Zu- 
satzwerkstoff wurde AISI5 Pulver verwendet, der mit 9,5 
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g/min zugefuhrt wurde. Das TrSgergas war Stickstoff, 
der mit 2 l/min zugefuhrt wurde. Die zu verschweiiBen- 
den Alumlniumbleche bestanden bus der Legierung 
AIMg0.4Si1.2. 

[0017] Ein zwelter Versuch wurde mlt dem Zusatz- 
werkstoff AISI12 durchgefuhrt. Hierbei konnte dieLaser- 
ieistung urn 100 Watt reduziert werden bei sonst glei- 
chen Qbrigen Parametern, 

[0018] Belde Versuche haben homogene, porenfreie 
Schweif^nahte erzeugt. die auch optischen Anforderun- 
gen im AuBenhautberetoh fOr den Automobilbau genQ- 
gen. 



PatentansprUche 

1. Verfahren zum VerschwelBen von Blechen, insbe- 
sondere fur Bleche fur eine Kraftfahrzeug-AuBen- 
haut, mit Hilfe eines Laserstrahls und eines pulver- 
formigen Zusatzwerkstoffes, der wahrend des 
SchweiBens in die SchweiBstelle gefuhrt wird urn 
beim Herstellen der SchweiBnaht ein Zusatzmate- 
rlat fur die Verbindungsstelle zur Verfugung zu stel- 
len, wobei die Bleche uber einen StumpfstoB mit- 
einander verbunden sind, wobei der Zusatzwerk- 
stoff mit Hilfe eines Tragergases zugefuhrt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Bleche Alunnl- 
niumdOnnbleche verwendet werden und dass der 
aus Tragergas und Pulver bestehendeZusatzwerk- 
storfstrom von einem Schutzgasmantel umhQIlt 
wird und wobei das Tragergas unabhangig vom 
Schutzgasstrom ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminium- 
dunnblGche aus einer Aluminiumleglerijng AIMgSI 
bestehen und dass als Zusatzwerkstoff ein Alumi- 
niumpulver AlSi^ verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass als Tragergas ein 
Edelgas oder Stickstoff verwendet wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass alsSchutzgas ein 
Edelgas oder Stickstoff oder ein Gasgemisch aus 
Edelgasen ggf . mit Sttokstoff venvendet wird. 

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
spruch e, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Volumen- 
Strom von Tragergas zu Schutzgas im Bereich von 
1 :2,5 bis 1 :1 5 eingestellt wird. 



Claims 

1. A method of welding metal sheets, especially 
sheets for a vehicle body shell, by using a laser 

5 beam and a pulverulent added material whteh is 
conveyed to the weld during the welding process in 
' ' order to have an additional material available for the 
joint when the wetd seam is made, the metal sheets 
being connected by a butt joint and the additional 

10 material being supplied by a carrier gas, 

characterised In that the metal sheets are thin alu- 
minium sheets and the stream of additional materi- 
al, comprising of carrier gas and powder, is en- 
closed In a mantle of protective gas and the can-ler 

15 gas is independent of the protective gas stream. 

2. A method according to claim 1 , 
characterised In that the thin aluminium sheets 
are made of an aluminium alloy AIMgSi and the ad* 

20 ditional material Is an aluminium powder AlSip. 

3. A method according to claim 1 or claim 2, 
characterised in that the carrier gas is an inert gas 
or nitrogen. 

25 

4. A method according to any of the preceding claims, 
characterised In that the protective gas is an inert 
gas or nitrogen or a mixture of inert gases, with ni- 
trogen if required. 

30 

5. A method according to any of the preceding claims, 
characterised in that the volume of the flow of car- 
rier gas relative to protective gas is adjusted in the 
range from 1:2,5 to 1:15. 

35 

Revendications 

1. Mdthode de soudage des t6les, en partlculier des 
40 tfiles de la peau externe d'une automobile, en utili- 
sant un rayon laser et un m6tal d'apport pulverulent 
amen6 pendant le soudage 1^ ou s'effectue la sou- 
dure afin de disposer, lors de la realisation du cor- 
don de soudure, du mat^riau d'apport k I'endroit de 
<5 la soudure, les tdles 6tant relives entre elles par un 
joint rabot6 et le m6tal d'apport 6tant amend d Taide 
d'un gaz porteur, 
caracterisee en ce que 

les t6les utiiis6es sent en aluminium et le courant 
50 de m6tal d'apport compost d'un gaz porteur et de 
poudre est entour^ par une enveloppe de gaz de 
protection, le gaz porteur dtant independent du cou- 
rant de gaz de protection. 

55 2. IViethode selon la revendication 1 . 
caracterisee en ce que 

les tdles minces sent en alliage d'aluminium Ali\/1gSi 
et de la poudre d'aluminium AiSi^ est utiiisde com- 



« 
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me mdtal d'apport. 

3. M§thode selon Tune quetconque des revendica- 
tions 1 ou 2. 

caract6ris6e en ce que s 

le gaz porteur utilise est un gaz rare ou de I'azote. 

4. M6thode selon I'une quelconque des revendica- 
tions pr6c6dentes, 

caracterisee en ce que 

le gaz de protection utilise est un gaz rare ou de 
I'azote ou un nn^lange de gaz rares 6ventuel)enrient 
avec de I'azote. 

5. Methode selon l*une quelconque des revendica- is 
tions pr^cddentes, 

caracterisee en ce que 

le courant voiumique du gaz porteur par rapport au 
gaz de protection est r^gl^ dans un rapport allant 
de 1:2,5 6 1:15. 
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Abstract Of EP0949037 

Thin aluminum sheets are laser butt welded using an additive powder supplied to the weld spot during 
welding as a gas-entrained powder stream enclosed by a protective gas. Preferred Features: The 
aluminum sheets consist of AIMgSi alloy. The additive powder consists of AlSin powder, the carrier gas 
consists of a noble gas or nitrogen and the protective gas consists of a noble gas and/or nitrogen. 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



